
r£PUBLIQU£ FRANCAIS£ 

M1NIST£RE DE L'INDUSTRIE 

SERVICE 
de la PROPRl£Tg INDUSTRIELLE 



BREVET D 



P.V. n° m.522 

Oassification intematioiiale 




TION 



1.528.456 
B 29 d 9/00 // B 65 d 



Recipient tubulaire repiiable a base de matiere thermoplastique et precede pour son 
obtention. 

Societe dite : UNITED GLASS LIMITED rfsidant en Grande-Bretagne. 

Demande le 22 juin 1967, a 15^ 38*^, & Paris. 

Delivre par arrete du 29 avril 1968. 
{Bulletin official de la Propriete industrielle, n** 23 du 7 juin 1968.) 

(3 demandes de brevets deposees en Grande-Bretagne : la le 22 juin 1966, sous / 
le 27^38/1966, au nom de Societe dite : Universal Metal Products Limited; la 2* le f 
19 jaillet 1966, sous le n"" 23.189/1967 [division de la demande 32.399/1966]; la 3* le 
19 juillet 1966, sous le n** 32.399/1966, au nom de la demanderesse.) 



La presente invention conceme des recipients 
tubulaires repliables et elle a trait plus parti- 
culi&rement a un proc6d6 de fabrication de 
tels recipients comprenant une mati&re ther- 
moplastique. 

Des recipients tubulaires flexibles, consti- 
tues de manieres plastiques sjnathetiques, 
telles que le polyethylene et le chlorure de 
polyvinyle, ne conviemient pas pour le condi- 
tionnement de certaias produits, du fait que 
la permeability des matieres plastiques permet 
a des constituEints tels que des solvants et 
des parfums de traverser les parois du tube 
et/ou permet a de I'oxyg^e ou k d'autres 
gaz de p^netrer k I'intdrieur et d*altdrer le 
contenu du recipient. Un inconvenient sup- 
plementaire de ces recipients est que le tube 
ne reste pas aplati apr^s expulsion d'une partie 
de son contenu, comme pour les tubes metal- 
liques, mais qu'il a tendance a se dilater k 
nouveau une fois que la pression exerc^e sur 
lui a ete supprim^e, car de I'air est alors 
aspire k I'interieur du recipient par rinterm^- 
diaire de la buse de sortie. 

Pour eiiminer ces inconv6ments, on a d6jk 
propose de fabriquer des recipients tubulaires 
k partir de feuilles stratifiees comprenant une 
feuille metallique interposee entre des couches 
de matiere thermoplastique susceptible d'etre 
scellee k chaud. Les corps de ces tubes sont 
realises en enroulant la feuille stratifiee au- 
tour d'lm mandrin de formage et en scellant 
k chaud les parties en recouvrement de la 
feuille de fagon k former un corps tubulaire. 
La presence, dans la parol de recipients obte- 
nus k partir de tels tubes, d'une couche de 
metal en feuille rend la parol du tube sensi- 
blement impermeable et contre-balance 6galep 
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ment, au moins en partie, la tendance k la 
redilatation du recipient et k I'aspiration d'air 
lorsque la pression exercee sur le tube est 
supprimde. Cependant, des tubes fabriques de 
cette mani^e ont rinconvenient de presenter 
des joints d'assemblage de dimensions im- 
portantes sur leur surface exterieure, de sorte 
qu'il est difficile ou impossible d'imprimer les 
surfaces par les methodes classiquement uti- 
hsees. 

En outre, puisque les bords des couches 
formant la matiere stratifiee sont en contact 
avec le contenu du tube, le produit contenu 
dans le tube a tendance k penetrer entre les 
couches et k provoquer des dedoublages. 

L'invention conceme un precede de fabrica- 
tion de recipients tubulaires qui ne presentent 
pas les inconvenients des recipients connus. 
Suivant Tinvention, un precede de fabrication 
d'un recipient tubulaire repiiable consiste fon- 
damentalement en ce qu'on met en forme un 
produit stratifie comprenant au moins une 
couche d'lme matiere thermoplastique et au 
moins \me couche d'une matiere metallique 
et presentant des lisieres longitudinales com- 
portant seulement de la matiere thermoplas- 
tique en lui donnant un profil tubulaire, de 
maniere que ces lisieres longitudinales se 
recouvrent, et qu'on assemble par fusion les- 
dites lisieres de fagon a former un joint 
longitudinal constitud seulement de matiere 
thermoplastique. 

Le produit stratifie constitue d'lme matiere 
thermoplastique et d'une matiere metallique 
peut comporter un nombre quelconque de 
couches ; le nombre effectif est fonction de 
repaisseur de parol desiree pour le tube k 
fabriquer et de repaisseur de la matiere plas^ 
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tique et de la matiere metallique disponibles. 
Ainsi, le produit stxatifie peut se composer 
d'une seule couche de matiere plastique et 
d'une seule couche de matiere metallique mais, 
de prefdrence, il est constitue d'une couche 
de matiere metallique interposee entre deux 
couches de matiere thermoplastique. Dans 
Tun ou I'autre cas, la largeur de la ou les 
couches de matieres thermoplastiques doit 
etre legerement superieure a celle de la ou 
des couches de matiere metallique pour obte- 
nir des lisieres fusibles lors de la mise en oeuvre 
du produit stratifie sous la forme d'lm tube. 

Le produit stratifie peut etre forme par 
I'lm des procedes classiques de fabrication de 
produits stratifies metal-matiere thennoplas-, 
tique, par exemple un procedd de rev^tement 
par extrusion, im precede de revetement par 
rouleaux ou un precede de liaison par adhesif s ; 
le produit stratifie peut de preference etre 
forme par un precede faisant intervenir un 
chauffage par induction. 

Dans un tel precede, vme couche de metal 
et une couche de matiere thermoplastique sont 
appliquees Tune contre Tautre et sont assem- 
blies en r^hauffant la couche metallique par 
un courant haute frequence engendr6 par m- 
duction de mard^e k porter le m6tal k une 
temperature suffisante pour faire fondre la 
matiere thermoplastique et par consequent 
assurer son adherence sur le metal. II est 
preferable d'utiliser im tel precede puisqu'il 
est alors possible de commencer la fabrication 
a partir de feuiUes individuelles de matiere 
thermoplastique et de matiere metallique, de 
former un ensemble stratifie a partir de ces 
feuilles puis de former le recipient tubulaire 
a partir du produit stratifid dans une opera- 
tion continue, 

Apres formage du tube pourvu d'un joint 
lateral longitudinal qui ne contient que de la 
mati^e thermoplastique, il est parfois inte- 
ressant de recouvrir completement le tube 
d'une matiere thermoplastique et ce resultat 
peut etre obtenu en extrudant de la matiere 
thermoplastique en fusion autour du tube et 
en assurant son adherence sur ce dernier. On 
amdliore souvent Tadherence en traitant la 
surface externe du tube avant revetement, 
par exemple en la soumettant a des decharges 
a effluves a haute frequence, en la balayant 
avec une flamme de chalumeau ou bien en 
la soiunettant h I'action d'un gaz de polari- 
sation tel que du chlore ou de Tozone. 

L'invention est illustree par la description 
ci-apr6s, relative un mode de r^ahsation 
preferee de l'invention et faite, en reference 
aux dessins annexds dans lesquels ; 

Fig, 1 represente xm dispositif de fabrication 
d'un tube k partir duquel peuvent 6tre reali- 



ses les recipients tubulaires suivant Tinven- 
tion; 

Fig. 2 est une section droite d'une bande 
de matiere stratifiee susceptible d'etre utilisee 
dans le dispositif de la fig. 1 ; 

Fig. 3 est une coupe partielle du tube pro- 
duit; 

Fig. 4 represente un dispositif pour f abriquer 
de fagon continue une bande de matiere 
stratifiee destinee a etre introduite dans le 
dispositif de la fig. 1. 

En reference d'abord a la fig, 2, la bande 
de matiere stratifiee au prdalable comprend 
une couche d'alu minium ou d'un autre metal, 
par exemple de Tetaia, en feuille 4, interposee 
entre deux couches de polyethylene ou d'une 
autre matiere thermoplastique, par exemple 
du chlorure de polyvinyle ou du polypropy- 
lene 5. 

Le produit represente comprend seulement 
ces trois couches mais il va de soi, comme on 
I'a dit plus haut, qu'on peut utiliser des sys- 
temes plus complexes a condition que les 
deux couches situees a Texterieur du produit 
stratifie soient censtituees de la meme matiere 
plastique susceptible d'etre scellee a chaud 
ou bien de matieres qui peuvent etre sceliees 
a chaud I'une sur I'autre. La lai^eur des cou- 
ches de matiere thermoplastique est legere- 
ment superieure a la largeur de la feuille 
metallique inteme (dassiquement de 6 & 12 mm 
environ) et les lisieres de matiere thermoplas- 
tique en saillie sont solidement assembiees 
I'une avec I'autre par scellement a dbiaud de 
maniere que les bords de la feuiQe metallique 
soient completement enf ermes dans des masses 
de matiere plastique fondue, de sorte qu'on 
obtient, le long de chaque bord longitudinal 
de la bande stratifiee, un rebord marginal 6 
d'epaisseiu: reduite et constitue seulement de 
matiere thermoplastique. Puisqu'on desire 
produire un tube de section droite circulaire, 
capable d'etre imprime en rond (k la diffe- 
rence des tubes dits « aplatis»}, I'epaisseur 
de la feuille stratifiee utOisee est importante. 
D'line fagon generale, on a trouve qu'on obte- 
nait les meilleurs resultats si la bande strati- 
fiee (mis a part ses rebords marginaux) avait 
une epaisseur comprise entre 0,12 et 0,22 min, 
Un produit qui s'est avere satisfaisant com- 
prend une bande d'une feuille d'almninium 
mou de 0,05 mm d'epaisseur et de 88 rmn de 
largeur, assemblee entre' deux couches de poly- 
ethylene ayant chacune une epaisseur de 
0,075 mm et une largeur de 102 ram. L'epais- 
seur des rebords marginaux est de preference 
egale k la mpitie de I'epaisseur du reste de la 
feuille stratifiee, pour des raisons evidentes. 
La largeur du produit est fonction du diametre 
des tubes k fabriquer et eUe peut etre modi- 
fiee en cas de necessite. La bande de matiere 
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stratifide est parfaitement flexible et elle 
peut €tre emmagasinee le cas echeant sous une 
forme enrouHe. 

En reference a la figure 1, une bande de 
matiere stratifiee, telle que ceUe d^crite en 
reference a la figure 2, est d6vid^ d'une bo- 
bine 7 pour etre plac^e sur un mandrin de 
formage 8. Le mandrin est supporte k tme 
extremite et 11 est pourvu dans cette zone 
d'une entree 9 permettant le passage d'air 
comprim6 qui peut sortir par I'lntermediaire 
d'un orifice 10 prevu a Textremit^ opposee du 
mandrin; ce dernier comporte 6galement des 
raccords 11 permettant la circulation d'tm liqui- 
de de refroidissement dans des conduits du 
mandrin. Le mandrin est engage dans ime ma- 
trice 12 d'enroulement ou de formage de tubes 
et dans une filler e annulaire de revetement 13, 
qui est aliments en matiere thermoplastique 
fondue par un extrudeur 14. La position du 
support de mandrin peut €tre reglee avec pre- 
cision de mani^re qu'il puisse €tre ^cactement 
centra par rapport k la matrice et k la fili^re. 

La bande stratifiee devidee de la bobine 7 
est mise en forme graduellement autour du 
mandrin par la matrice 12 de fagon k prendre 
im profil cylindrique, les lisieres prevues sin: 
ies bords lateraux de la bande se recouvrant 
mutuellement Tune I'autre sur la totality de 
leur largeur. A la sortie de la matrice 12, ces 
lisieres en recouvrement. sont sollicit^s par 
un rouleau chauff6 15 qui a la m6me largeur 
que les lisieres et qui les assemble par fusion 
sur la totality de leur largeur. H n'est pas 
essentiel que le joint ainsi forme soit soude 
de fagon continue et parfaite et H est suffisant 
que les bords de la bande soient maintenues 
assemblees en vue de conserver la forme cylin- 
drique donnee a la bande par la matrice 12. 

Encore supporte par le mandrin, le tube 
passe dans la filifere de revetement 13 qui est 
alimentee en matiere thermoplastique en fusion 
k partir de I'extrudeur 14 de fagon k deposer 
cette matiere suivant une couche unif orme sur 
la totality de la surface ext6rieure du tube. La 
matifere thermoplastique en fusion extrud^e par 
la filiere 13 assure la fusion de la surface extd- 
rieure de la feuille de matifere thermoplasti- 
que 5 en adherant ainsi fortement sxir 
celle-ci, de mani^re a assurer ainsi I'^tan- 
ch6it6 du joint du tube. Le syst^me de 
refroidissement par liquide du mandrin as- 
sure une diminution rapide de temperature 
du tube, en empSchant ainsi une fusion incon- 
tr6I6e des couches thermoplastiques dans la 
feuille stratifiee. Le tube refroidi est entralne 
par deux rouleaux 16 qui exercent ime traction 
sur celui-ci en tirant par consequent la matiere 
stratifiee a partir de laqueUe il est forme dans 
la matrice de formage et la filiere. La longueur 
de tube comprise entre rextr^mitd du man- 
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drin 8 et les rouleaux d'entr^ement 16 est 
maintenue sous une forme cylindrique par 
la pression d'air sortant de I'orifice 10. 

Comme on I'a decrit en reference k la figu- 
re 1, une bande stratifiee pr^-formee est ame- 
nee sur le mandrin 8 k partir de la bobine 
d'alimentation 7. La figure 4 represente im dis- 
positif de formage de la bande stratifiee au 
debut de I'operation et, dans un mode de mise 
en oeuvre avantageuse de I'invention, la bobi- 
ne 7 de la figure 1 est remplacee par le dispo- 
sitif de la figure 4. 

En reference a cette demiere figure, tme 
feuille metallique 4 est devidee d'xme bobine 
d'alimentation 24 tandis que deux feuilles de 
matiere plastique 5 sont devidees de deux 
bobines d'alimentation 25 et 35. Les feuilles 
de metal et de matiere thermoplastique pas- 
sent ehtre deux rouleaux 26, 27 qui les rap- 
prochent etroitement Tune de I'autre puis elles 
sont comprimees les unes contre les autres 
entre des rouleaux 28, 29 ; au moins le rouleau 
28 presente une surface constituee d'une ma- 
tiere non metaUique. A rinterieur du rouleau 28, 
il est prevu tme bobine d'induction 30 a la- 
quelle est applique un courant a haute fre- 
quence par exemple un courant k environ 
2 MHz et ayant ime puissance comprise entre 
1,5 et 10 RW. Le courant produit dans la feuille 
metallique 4 un courant asstu-ant Techauffe- 
ment et le ramollissement de la matiere plas- 
tique avec laquelle la feuille est en contact 
stir ses deux faces, ce qui permet de faire 
adherer les trois couches les unes avec les 
autres. 

Les bords longitudinaux des bandes de ma- 
tiere thermoplastique peuvent etre scelles en- 
semble a chaud avant ou bien apres que la 
feuille stratifiee k trois couches ait passe 
entre les rouleaux 28 et 29, par exemple k 
I'aide de rouleaux chauffes, ou bien, le cas 
echeant, ils peuvent ne pas etre scelies k ce 
stade, le rouleau chauffe 15 produisant un 
echauffement suffisant pour assembler par 
fusion toutes les lisieres des bandes de ma- 
tihre plastique. 

Comme I'indique la figure 3, le tube fabri- 
que en utilisant le dispositif de la figure 1, 
niodifie eventuellement par adaptation du dis- 
positif de la figure 4, comprend une couche 
interieure 5 de matiere thermoplastique, une 
couche 4 de metal en feuille et une couche 
exterieur plus epaisse et exempte du joint, 
constituee d'une matiere thermoplastique et 
formee par fusion de la couche exterieure 5 
du produit en bande et de la matiere thermo-' 
plastique additionnelle deposee par la filiere 
de revetement. La surface exterieure du tube 
fini est lisse et peut etre commodement im- 
primee sur la totalite de sa drconference. Sur 
la surface interieure du tube, le joint peut 
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d^passer legferement mais il ne gene aucune 
des operations tdterieures qtii necessitent I'in- 
troduction de longueurs de tube sur des broches 
cylindriques en vue de Texecution d'operations 
de soudage, dimpression ou autres. Les bords 
du metal du joint interieur sont isoMs du pro- 
duit contenu dans le recipient puisqu'ils sont 
incozpores dans la masse de mati^re thermo* 
plastique iorm6e par les lisieres 6 en recouvre- 
ment, 

Le tube sortant des rouleaux d'entrainement 
16 est decoupe en tron^ons de longueurs desi- 
rees pour les recipients tubulaires et la fabri- 
cation des recipients est terminee d'une ma- 
niere connue en soudant une pi^e terminale 
en matiere thermoplastique sur ime extremity 
d'un trongon de tube. Le r&ipient est ensuite 
imprime et 11 est ulterieurement rempH par 
son extr^mite ouverte, qvd est ensuite -scellee, 
habituellement par ecrasement de la partie 
terminale du tube et par soudage des parois 
Tune avec I'autre. 

II y a lieu de noter que la couche de metal 
en feuille 4 ne s'etend pas cpmpietement sur 
toute la peripheric de la paroi du recipient, 
les deux bords de la feuille etant espacqs 
d'une distance correspondant a la largeur des 
lisieres 6 de labande stratifiee. En consequence, 
chaque recipient fabrique comporte une partie 
de paroi s'^tendant longitudinalement et com- 
pos6 imiquement de matiere plastique. Cepen- 
dant, la surface de cette partie de paroi est 
r^duite par rapport k la surface totale du 
tube et le degrc de permeabilite r6sultant de 
Tabsence de metal en feuile dans le joint n'a 
habituellement aucune importance pratique. On 
peut cependant reduire la permeabilite en di- 
minuant la largeur des lisieres 6 de matiere 
thermoplastique sur les bords de la matiere 
stratifiee. 

La description qui pr^c^de est doxmde sim- 
plement k titre d'esemple illustratif et les 
mati&res, dispositifs et techniques decrits peu- 
vent etre modifies de nombreuses manieres. 
Par exemple, on peut utiliser une feuille metal- 
lique collee sur papier a la place d'une feuille 
metallique seule, par exemple dans la couche 
centrale de la bande stratifiee. On peut egale- 
ment utUiser d'autres matidres thermoplasti- 
ques que celles mentionnees plus haut pour 
former les couches ext^rieure et interieure de 
la bande. Le rev^tement thermoplastique qui 
est d^pos^ par extrusion sur la surface ext^- 
rieure du tube fabriquee a partir de la bande 
stratifi^ peut 6tre constitud d'une matiere 
differente de celle utilisee dans la bande stra- 
tifiee proprement dite et, dans ce cas, il peut 
€tre necessaire, comme indique plus haut, de 
prendre des precautions sp^ciales pour assurer 
une adherence correcte de la matiere extrude 
sur la surface exterieure du tube. En consd- 



quence, avant d'arriver a la filiere de reve- 
tement 13, le tube form6 a partir de la bande 
de matiere stratifiee peut passer dans une zone 
de d^charge k effluves ou bien dans une flam- 
me de chalumeau ou bien on peut le soimiettre 
a Taction d'un gaz de polarisation tel que du 
chlore ou de Tozone. 

R1§SUM6 

L'invention a pom: objet : 

1° Un precede pour I'obtention d'lm recipient 
tubulaire repliable, consistant fondamentale- 
ment en ce qu'on met en forme un produit 
stratifie comportant au moins ime couche de 
matiere thermoplastique et au moins une couche 
de matiere metallique et presentant des lisieres 
longitudinales cdntenant seulement de la ma- 
tiere thermoplastique, de maniere a lui donner 
un profil tubulaire dans lequel ses lisieres lon- 
gitudinales sont en position de recouvrement, 
et qu'on assemble par fusion lesdites lisieres 
de fagon a former im joint longitudinal cons- 
titue uniquement de matiere thermoplastique. 

2« Dans im tel procede selon l®, les caracte- 
ristiques complementaires suivantes conside- 
rees isolement ou dans toutes leurs combinai- 
sons techniquement possibles : 

a, Le produit stratifie se compose d'une cou- 
che de metal en feuille interposde entre deux 
couches de mati^e thermoplastique ; 

b. La matidre metallique est de raluminium 
ou de retain ; 

c- La matiere thermoplastique est un poly- 
m^re d'ethylene, de chlorure de vinyle ou de 
propylene ; 

d. L'epaisseur du produit stratifie, sans tenir 
compte de ses lisieres longitudinales, est com- 
prise entre 0,125 et 0,225 mm; 

e. La feuille de metal a une epaisseur com- 
prise entre 0,025 et 0,05 imn et chaque couche 
de miati^re thermoplastique a une epaisseur 
comprise entre 0,05 et 0,075 rnm ; 

/. Le produit stratifie est forme en appliquant 
les unes centre les autres les couches de metal 
et de mati^e thermoplastique, le metal etant 
chauff6 par un coursint d'induction k haute 
frequence jusqu'a une temperature suffisante 
pour ramoUir la matiere thermoplastique et 
assurer ainsi son adherence sur la coudie de 
metal ; 

g. Apres formation du joint longitudinal, le 
tube ainsi fdbriqu6 est revetu d'une couche de 
matiere thermoplastique; 

h. La matiere de revetement thermoplastique 
est differente de celle qui intervient dans le 
produit stratifie initial ; 

X. Apres formation du joint longitudinal et 
avant revfitement, la surface exterieure du tube 
est traitee de mani&re k amdliorer radh6rence 
avec la matiere de revfitement; 

/. La surface exterieure du tube est traitee 
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en la soumettant a Taction de decharges a 
effluves, a I'action d'une flamme de chalumeau 
ou bien a Taction d'un gaz de polarisation; 

k. Le gaz de polarisation est du chlore ou de 
I'ozone. 

3** Un proc^d6 de fabrication continu de 
recipients tubulaires repliables, consistant 
fondamentalement en ce qu*on interpose une 
bande continue de metal en feuille entre deux 
bandes continues de matiere thermoplastique 
de maniere que les bords longitudinaux des 
bandes de matiere thermoplastique depassent 
des bords longitudinaux de la feuille metal- 
lique, qu'on soumet I'ensemble de trois couches 
ainsi formees a une pression et qu'on echauffe 
la feuille metallique k Taide d'un courant d'in- 
duction a haute frequence pour la porter a 
xme temperature suffisante pour ramollir la 
matiere thermoplastique en contact avec les 
deux faces de la feuille en vue de faire adherer 
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les bandes de matiere thermoplastique sur la 
feuille metallique apres quoi, on enroule le pro- 
duit stratifie ainsi forrn^ autour d'un mandrin 
de'formage de maniere que les bords longitudi- 
naux des bandes de matiere thermoplastique 
se recouvrent en vue de former un tube, on 
assemble par fusion lesdits bords longitudi- 
naux en recouvrement, on depose par extrusion 
un revetement de matiere thermoplastique sur 
le tube, on refroidit le tube revfitu et on tron- 
gonne le tube revetu en longueurs appropri^es, 
en cas de besoin ; 

4<> Un recipient tubulaire repliable, fabriqu^ 
par le procede defini aux paragraphes prece- 
dents. 

Soaet6 dite : UNITED GLASS LIMITED 
Par procuration : 
Hakl6 et L^CHDFIEZ 
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